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(54) Spritzgiessmaschine mit verschiebbaren Formen, Haltevorrichtung sowie For integer fur 
eine solche Spritzgiessmaschine 

(57) Die Haltevorrichtung (1) fur Spritzgiessform- 
haiften (61.2) oder deren Trager beinhaltet zwei Ver- 
schiebeeinheiten (2.1, 2.2), auf welchen je eine 
Dreheinheit (4.1, 4.2) angebracht ist. Auf jeder Drehein- 
heit (4. 1 , 4.2) bef inden sich Haltemittel (5. 1 , 5.2). In den 
Abstand (d) zwischen den beiden Haltemitteln (5.1, 5.2) 
ist ein als prismatischer Drehblock ausgebildeter Form- 
trager einsetzbar. Der Formtrager in der Haltevorri- 
chung (1) ist in einer Richtung (z) verschiebbar und um 
eine zu dieser Richtung (z) senkrechte, verschiebbare 
Achse (42.1, 42.2) drehbar. Die Verschiebeeinheiten 
(2.1, 2.2) sind relativ zueinander verschiebbar, so dass 
die Erfindung ein rasches, einfaches Auswechseln von 
Spritzgiessformen (62.1) ermOglicht. 
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Beschreibung 

[0001 ] Die Erf indung betrifft eine Haltevorrichtung fur 
Formen, Formhaiften cxler Formtrager in einer Spritz- 
giessmaschine, ferner einen Formtrager, einsetzbar in 
diese Haltevorrichtung, ferner eine Spritzgiessma- 
schine, beinhaltend diese Haltevorrichtung, und ausser- 
dem ein Verfahren zum Entfernen bzw. Einsetzen einer 
Form, Formhalfte Oder eines Formtragers gemass den 
Oberbegriffen der unabhangigen Patentanspruche. 
[0002] Bekannte Spritzgiessmaschinen haben oft den 
Nachteil von hohen Rust-/ Oder Umrustzeiten und - 
kosten, weil das Einsetzen, Entfernen oder Auswech- 
seln von Formen kompliziert und zeitaufwendig ist. Die 
Form, Formhalfte bzw. ihr Trager ist ja bei den bekann- 
ten Spritzgiessmaschinen ein Teil der Maschine selbst; 
das bedeutet, dass bei einem Formwechsel ein Maschi- 
nenteil ausgewechselt werden muss. Dies wird durch 
die Tatsache erschwert, dass zwecks Kuhlung, Hydrau- 
likbetatigung etc. verschiedene Medien wte elektrischer 
Strom, Wasser (kalt und heiss), Ol (kalt und heiss), Luft 
und/oder andere Gase in die Spritzgiessform eingeleitet 
werden. Die entsprechenden Zu- und Abfuhrleitungen 
sind an der Form bzw. den Formhaiften angeschlossen; 
bei einem Formwechsel mussen sie von der alten Form 
gelOst und an der neuen Form befestigt werden. Diese 
Prozedur braucht Zeit und Arbeitskrafte. Der Einsatz 
herkommlicher Spritzgiessmaschinen ist entsprechend 
kostspielig und wenig f lexibel, wenn die Formen hauf ig 
gewechselt werden mussen. Moderne Spritzgiessbe- 
triebe mussen jedoch in der Lage sein, Spritzgiessfor- 
men einfach und rasch auszuwechseln, urn ihre 
Produktion sofort sich andernden Kundenwunschen 
und anderen sich standig andernden Forderungen und 
Bedingungen anzupassen. 

[0003] Fur viele Anwendungen des Spritzgiessverfah- 
rens ist es vorteilhaft, wenn die Spritzgiessform oder 
eine Halfte derselben relativ zur Spritzgiessmaschine 
drehbar ist. Mit einer soichen drehbaren Form besteht 
z. B. die Moglichkeit, zu verarbeitende Schmelze (bspw. 
Kunststoffschmelze) aus mehreren (typischerweise 
zwei gegenuberliegenden) Einspritzstationen in die 
Form einzuspritzen. Damit kOnnen erstens gleichzeitig 
Formteile mit verschiedenen Geometrien, verschiede- 
nen Farben oder aus verschiedenen Materialien herge- 
stellt werden. Damit konnen zweitens auch Formteile 
aus mehreren Komponenten hergestellt werden (Mehr- 
komponentenverfahren), also Formteile, welche ver- 
schiedene Farben aufweisen oder aus mehreren 
Materialien bestehen (Montagespritzguss). Wenn nur 
eine Einspritzstation verwendet wird, bringt eine dreh- 
bare Form den Vorteil von schneileren Zykluszeiten. 
Nach einem ersten Einspritzzyklus kann namlich die 
Form gedreht werden, und die soeben engespritzten 
Formteile kOnnen abkuhlen und ausgestossen werden, 
wahrend bereits ein zweiter Einspritzzyklus stattfindet. 
Bei drehbaren Formen stehen mehr Kavitaten zur Ver- 
fugung als bei nichtdrehbaren Formen. Ausserdem 


erlauben drehbare Formen Zwischenstationen fur ver- 
schiedene Optionen 

[0004] Spritzgiessmaschinen mit drehbaren Formen 
oder Formhaiften sind bekannt. So offenbart bspw. das 

5 Patent US-4,330,257 eine Spritzgiessmaschine mit 
zwei relativ zueinanderbeweglichen Formaufspannplat- 
ten und einem dazwischenliegenden Kerntragerkfirper, 
welcher mindestens vier Seitenfiachen hat und urn eine 
Achse senkrecht zur Bewegungsrichtung der Formauf- 

10 spannplatten drehbar ist. Auf beiden Formaufspann- 
platten befinden sich erste Formhaiften mit 
formgebenden Hohlraumen; die Seitenfiachen des 
Kerntragerkorpers sind mit fingerartigen Ausformungen 
versehen und bilden zusammen mit diesen Fingern 

is zweite Formhaiften. Werden die beiden Formaufspann- 
platten gegen den KerntragerkOrper gepresst, so wer- 
den die ersten und zweiten Formhaiften zu Formen 
zusammengefugt, in welche aus zwei Einspritzstatio- 
nen Schmelze eingespritzt wird. Die so errtstandenen 

20 Formteile werden auf den Fingern aus den Hohlraumen 
entfernt. 

[0005] Die Patentschrift DE-36 20 175 offenbart eine 
Spritzgiessmaschine mit mindestens zwei Plastifizier- 
und Einspritzeinheiten und zwei Formaufspannplatten. 

25 Die eine Formaufspannplatte ist test, die andere auf 
Holmen verschiebbar. Zwischen den Formaufspann- 
platten befindet sich ein drehbarer und ebenfalls ver- 
schiebbarer prismatischer Kerntragerkorper. Auf den 
Formaufspannplatten befinden sich erste, auf dem 

30 Kerntragerkorper zweite Formhaiften der Spritzgiess- 
formen. Durch Verschieben der verschiebbaren Form- 
aufspannplatte und des Kerntragerkorpers werden die 
ersten und zweiten Formhaiften zu einer Spritzgiess- 
form zusammengefugt. 

35 [0006] Bei soichen Spritzgiessmaschinen mit drehba- 
ren Formen oder Formhaiften macht sich der Nachteil 
der hohen Umrustzeiten wegen schwer auswechselba- 
rer Formen besonders deutlich bemerkbar. Die Formen 
oder Formhaiften sind jeweils mit einem Drehmechanis- 

40 mus verbunden, dessen Entfernung von den Formen 
oder Formhaiften den Formwechsel zusatzlich 
erschwert. 

[0007] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
eine Haltevorrichtung fur eine Form, Formhalfte oder 

45 einen Formtrager in einer Spritzgiessmaschine zu 
schaffen, welche die Rust- und Umrustzeiten massgeb- 
lich verkurzt, welche also ein einfaches und rasches 
Entfernen, Einsetzen bzw. Auswechseln der Form, 
Formhalfte oder des Formtragers ermoglicht. Ferner 

so soil ein in diese Haltevorrichtung einsetzbarer Formtra- 
ger geschaffen werden. Ferner soli eine Spritzgiessma- 
schine geschaffen werden, welche die obigen Nachteile 
nicht aufweist und bei welcher insbesondere kurze 
Rust- und Umrustzeiten mfiglich sind. Ausserdem soli 

55 ein Verfahren zum einfachen und raschen Entfernen, 
Einsetzen bzw. Auswechseln der Form, Formhalfte oder 
des Formtragers angegeben werden. 
[0008] Die Aufgabe wird gelOst durch die erfindungs- 
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gemasse Haltevorrichtung, den erfindungsgemassen 
Formtrager, die erfindungsgemasse Spritzgiessma- 
schine, und die erfindungsgemassen Verfahren, wie sie 
durch die unabhangigen Patentanspruche definiert 
sind. 

[0009] Die Erfindung bricht mit dem herkommlichen 
Konzept, gemass welchem die Spritzgiessform bzw. ihr 
Trager ein Bestandteil der Spritzgiessmaschine selbst 
ist. Stattdessen betrachtet sie die Spritzgiessform, die 
Formhaifte bzw. ihren Trager als Modul, welches in die 
Spritzgiessmaschine eingesetzt werden und beliebig 
ausgewechselt werden kann. Zu diesem Zweck wird 
eine Haltevorrichtung fur mindestens eine Form, Form- 
haifte oder einen Formtrager in einer Spritzgiessma- 
schine geschaffen. Diese Haltevorrichtung weist 
mindestens zwei relativ zueinander verschiebbare und 
eventuell drehbare Haltevorrichtung en zum tosbaren 
Einspannen der Form, Formhaifte Oder des Formtra- 
gers auf. Die Haltevorrichtung, nicht die Form selbst, ist 
ein Bestandteil der Spritzgiessmaschine. An der erfin- 
dungsgemassen Haltevorrichtung sind alle benotigten 
Medienleitungen fest angeschlossen. Hingegen kOnnen 
verschiedene Spritzgiessformen ohne Aufwand in Hal- 
temittel der Haltevorrichtung eingesetzt und wieder aus- 
gewechselt werden. Die verlustlose Obergabe der 
verschiedenen Medien von der Haltevorrichtung in die 
Form und umgekehrt ist durch normierte Schnittstellen 
gewahrleistet. 

[0010] Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemassen Haltevorrichtung beinhaltet zwei Ver- 
schiebeeinheiten, auf welchen je eine Dreheinheit 
angebracht ist. Auf jeder Dreheinheit bef inden sich Hal- 
temittel fur Formen, Formhaiften oder deren Trager. Die 
Verschiebeeinheiten sind relativ zueinander in einer 
Richtung verschiebbar, bspw. auf je zwei zueinander 
parallelen Holmen. Jede Dreheinheit ist derart auf der 
jeweiligen Verschiebeeinheit drehbar befestigt, dass sie 
mit der Verschiebeeinheit verschiebbar und urn eine mit 
der Verschiebeeinheit verschiebbare, zur Verschiebe- 
richtung senkrechten Achse drehbar ist Die Haltemittel 
sind derart an den Verschiebeeinheiten angebracht, 
dass sie einander gegenuberliegen, ihre Achsen 
zusammenfallen und die Haltemittel einen bestimmten 
Abstand voneinander aufweisen, wenn sich die zwei 
Verschiebeeinheiten in einer bestimmten gegenseitigen 
Lage befinden. In dieser einen bestimmten gegenseiti- 
gen Lage kann in den Abstand zwischen den beiden 
Haltemitteln eine Form, eine Formhaifte oder ein Form- 
trager reversibel eingespanrrt werden. 
[001 1] Die in die erf indungsgemasse Haltevorrichtung 
eingesetzte Form, die Formhaifte oder der Formtrager 
in der Haltevorrichtung kann in einer Richtung verscho- 
ben und urn eventuell eine zu dieser Richtung senk- 
rechte, verschiebbare Achse gedreht werden. Die 
Verschiebung der Haltevorrichtung kann mittels bspw. 
hydraulischer und/oder elektrischer Antriebsmittel beta- 
tigt und mit Kontroll- oder Steuermitteln kontrolliert oder 
gesteuert werden Die Drehung der Haltemittel kann mit- 


tels bspw. Drehantriebsmittel betatigt und mit Drehkon- 
troll- oder Drehsteuermitteln kontrolliert oder gesteuert 
werden. 

[0012] Ein erfindungsgemasser Formtrager ist vor- 
5 zugsweise als prismatischer Drehblock ausgebildet, 
dessen beiden GrundflSchen den beiden Haltemitteln 
zugewandt sind. Der Drehblock weist mindestens zwei 
Seitenfiachen auf, wobei mindestens eine Seitenfiache 
eine Spritzgiessform oder eine Spritzgiessformhaifte 
10 tragt. 

[0013] Die erf indungsgemasse Haltevorrichtung wird 
vorzugsweise zwischen zwei Formaufspannplatten 
einer Spritzgiessmaschine eingesetzt. Dabei ist vor- 
zugsweise eine Formaufspannplatte fest mit der 

is Maschine verbunden, die andere Formausfspannplatte 
in derselben Richtung wie die Verschiebeeinheiten der 
Haltevorrichtung verschiebbar. Die Formaufspannplat- 
ten tragen je eine erste Formhaifte. Mindestens eine, 
vorzugsweise aber zwei oder mehr Seitenfiachen des 

20 prismatischen Drehblocks tragen zweite Formhaiften. 
Erste und/oder zweite Formhaiften sind mit formgeben- 
den Hohlraumen ausgestattet. Wenn die Formauf- 
spannplatten gegen den Drehblock gepresst werden, 
fugen sich die ersten und zweiten Formhaiften zu 

25 Spritzgiessformen zusammen, in welche aus Einspritz- 
stationen Schmelze eingespritzt werden kann. 
[0014] Zum Entfernen einer Form, Formhaifte oder 
eines Formtragers aus der erfindungsgemassen Halte- 
vorrichtung werden die Haltemittel relativ zueinander so 

30 weit verschoben, dass sie die Form, Formhaifte oder 
den Formtrager freigeben. Daraufhin wird die Form, 
Formhaifte oder der Formtrager aus der Haltevorrich- 
tung entnommen. 

[0015] Zum Einsetzen einer Form, Formhaifte oder 

35 eines Formtragers in die erfindungsgemasse Haltevor- 
richtung werden die Haltemittel relativ zueinander so 
weit verschoben, dass sie einen das Einsetzen der 
Form, Formhaifte oder des Formtrages eriaubenden 
Abstand voneinander aufweisen. Die Form, Formhaifte 

40 oder der Formtrager wird in die Haltevorrichtung einge- 
setzt. Daraufhin werden die Haltemittel relativ zueinan- 
der in die eine bestimmte gegenseitige Lage 
verschoben, so dass sie die Form, Formhaifte oder den 
Formtrager einspannen. 

45 [0016] Die erfindungsgemasse Haltevorrichtung lasst 
sich in bereits bestehende Spritzgiessmaschinen ein- 
bauen. Sie weist sowohl die Vorteile der bekannten 
Spritzgiessmaschinen mit drehbaren Formen als auch 
den Vorteil des einfachen Formwechsels auf. 

so [0017] Im folgenden wird eine bevorzugte Ausfuh- 
rungsform der erfindungsgemassen Haltevorrichtung 
innerhalb eines Teils einer Spritzgiessmaschine anhand 
von Figuren detailliert beschrieben. Dabei zeigen: 

55 Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erste Ausfuhrungs- 
form der erfindungsgemassen Haltevorrich- 
tung innerhalb eines Teils einer 
Spritzgiessmaschine, 
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5 EPO! 

Fig. 2 eine Frontalansicht der Haltevorrichtung von 
Fig. 1. 

Fig. 3 eine teilweise geschnittene Frontalansicht 
einer zweiten Ausfuhtungsform der erfin- 
dungsgemassen Haltevorrichtung und 

Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Teil der Haltevor- 
richtung von Fig. 3. 

[0018] Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Aus- 
fuhrungsform der erfindungsgemassen Haltevorrich- 
tung 1 beinhaltet eine erste Verschiebeeinheit 2.1 und 
eine zweite Verschiebeeinheit 2.2. Die Verschiebeein- 
heiten 2.1 , 2.2 sind bspw. als Metallplatten ausgebildet. 
Sie werden von je zwei zueinander parallelen Holmen 
3.11, 3.1 2 t 3.21, 3.22 getragen und sind auf diesen mit 
Hilfe von Fuhrungen 31.11. 31.12, 31.21, 31.22, bspw. 
zylindrischen Gleitfuhrungen, linear gefuhrt, so dass sie 
parallel zueinander in einer Richtung z verschiebbar 
sind. Die Verschiebung kann durch (nicht dargestellte) 
Kontroll- Oder Steuermittel wie hydraulische, mechani- 
sche Oder elektronische Wegmesssysteme, Endschal- 
ter etc. kontrolliert und/oder gesteuert werden. 
[0019] Auf der ersten Verschiebeeinheit 2.1 ist eine 
erste Dreheinheit 4.1 und an der zweiten Verschiebe- 
einheit 2.2 ist eine zweite Dreheinheit 4.2 befestigt. 
Jede Dreheinheit 4.1 , 4.2 ist mit der jeweiligen Verschie- 
beeinheit 2.1, 2.2 verschiebbar; mindestens ein Teil 
einer jeden Dreheineheit 4.1, 4.2, bspw. eine Welle 
41.1, 41.2, ist um eine mit der Verschiebeeinheit 2.1, 
2.2 verschiebbare, zur Verschieberichtung z senkrech- 
ten Achse 42.1 , 42.2 drehbar. Die Drehung der Drehein- 
heiten 4.1, 4.2 kann bspw. hydraulisch und/oder 
elektrisch betatigt werden, bspw. mit (nicht eingezeich- 
neten) Drehantriebsmitteln wie einer Hydraulik oder 
einem Servomotor. Die Drehantriebsmittel kOnnen auf 
einer einzigen Verschiebeeinheit 2.2 oder auch auf bei- 
den Verschiebeeinheiten 2.1, 2.2 angebracht sein. Zwi- 
schen den Drehantriebsmitteln und der Dreheinheit 4.1, 
4.2 kann ein Getriebe und/oder eine Kupplung (nicht 
dargestellt) vorgesehen sein. Die Drehung der Drehein- 
heiten 4.1, 4.2 kann mit Hilfe von (nicht dargestellten) 
Drehkontroll- oder Drehsteuermitteln wie Drehgebern, 
Endschaltern etc. kontrolliert und/oder gesteuert wer- 
den. 

[0020] An den Dreheinheiten 4.1, 4.2, bspw. an den 
einen Enden der Wellen 41.1,41 .2, sind Haltemittel 5.1 , 
5.2 fur erste Formhalften 61.1, 61.2 oder Formtrager 6 
befestigt. Die Haltemittel 5.1, 5.2 kflnnen bspw. als Tra- 
gerplatten mit entprechenden (nicht detailliert darge- 
stellten) reversiblen Befestigungsmitteln ausgebildet 
sein. Die Verschiebeeinheiten 2.1, 2.2 sind derart 
gegenseitig angeordnet bzw, verschiebbar, dass in 
einer bestimmten gegenseitig en Lage der Verschiebe- 
einheiten 2.1 , 2.2 die beiden Dreheinheiten 4.1 , 4.2 ein- 
ander gegenuberliegen, ihre Achsen 42.1, 42.2 
zusammenfallen und die beiden Haltemittel 5.1, 5.2 
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einen bestimmten Abstand d voneinander aufweisen. 
Die Figuren 1-4 zwigen die Verschiebeeinheiten 2.1 , 2.2 
in dieser einen bestimmten gegenseitigen Lage. 
[0021] In den Abstand d zwischen den beiden Halte- 

s mittein 5.1 , 5.2 ist ein prismatischer Drehblock 6 einge- 
setzt. In diesem Ausfuhrungsbeispiel hat der Drehblock 
6 die Form eines Wurfels mit zwei Grundflachen 60.1, 
60.2 und vier (nicht notwendigerweise gleich grossen) 
Seitenflachen 60.3-60.6; er konnte jedoch auch eine 

70 and ere, vorzugsweise gerade Anzahl Seitenflachen 
aufweisen. Die beiden Grundflachen 60.1, 60.2 des 
Drehblocks 6 sind den beiden Dreheinheiten 4.1, 4.2 
zugewandt. Der Drehblock 6 in der Haltevorrichung 1 
kann in einer Richtung z verschoben und um eine zu 

is dieser Richtung z senkrechte, verschiebbare Achse 
gedreht werden; diese Achse ist durch die zusammen- 
fallenden Achsen 42.1, 42.2 der Dreheinheiten 4.1, 4.2 
definiert. Wenn der Drehblock 6 eingesetzt ist, verbindet 
er die beiden Dreheinheiten 4.1, 4.2 drehfest miteinan- 

20 der; deshalb geniigt ein einziges Drehantriebsmittel zur 
Drehung beider Dreheinheiten 4.1, 4.2 und des Dreh- 
blocks 6. 

[0022] Das Offnen der erfindungsgemassen Haltevor- 
richtung 1 geschieht beispielsweise, indem die zweite, 

25 obere Verschiebeeinheit 2.2 gegenuber der den Dreh- 
block 6 trag end en ersten, unteren Verschiebeeinheit 2.1 
eine genugend grosse Wegstrecke s weit verschoben 
wird. Genugend gross heisst, dass die Wegstrecke s 
grosser sein muss als die Lange I des Drehblocks 6, d. 

30 h. s > L Ein solcher verschobener oder offener Zustand 
der Haltevorrichtung 1 erlaubt einen schnellen und ein- 
fachen Ausbau bzw. Wechsel des Drehblocks 6. 
[0023] Zum Einspannen des Drehblocks 6 kann bspw. 
die zweite, obere Dreheinheit 4.2 wie ein Stempel in x- 

35 Richtung beweglich sec Zum Entfernen des Drehblocks 
6 wird die zweite Dreheinheit 4.2 zunachst eine kleine 
Wegstrecke nach oben, in +x- Richtung, gefahren; dann 
wird die zweite Verschiebeeinheit 2.2 bspw. in + z* Rich- 
tung verschoben und der Drehblock 6 entfernt. Zum 

40 Einsetzen des Drehblocks 6 wird der Drehblock auf das 
erste Haltemittel 5,1 aufgesetzt, die zweite Verschiebe- 
einheit 2.2 durch Verschieen bspw. in -z-Richtung in die 
eine bestimmte Lage mit der ersten Verschiebeeinheit 
2.1 gebracht, so dass die Achsen 42.1, 42.2 zusam- 

45 menfallen, und die zweite Dreheinheit 4.2 nach unten, 
in -x- Richtung, gesenkt, bis der Drehblock 6 test einge- 
spannt ist. 

[0024] Die erf indungsge masse Haltevorrichtung 1 
wird vorzugsweise zwischen zwei For mauf span nplatten 

so 7. 1 , 7.2 einer (weiter nicht dargestellten) Spritzgiessma- 
schine eingesetzt. Dabei ist vorzugsweise eine Form- 
aufspannplatte 7.1 fest mit der Maschine verbunden, 
die andere Formausfspannplatte 7.2 durch die Holmen 
3.11, 3.12, 3.21, 3.22 linear gefuhrt und in derselben 

55 Richtung z wie die Verschiebeeinheiten 2.1 , 2.2 der Hal- 
tevorrichtung 1 verschiebbar. Diese Verschiebung wird 
durch (nicht dargestellte) Antriebsmittel bewirkt. Die 
Verschiebeeinheiten 2.1, 2.2 sind mittels hydraulischer, 


4 
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mechanischer oder elektritscher Antriebsmittel 21.11, 
21.12 (nicht sichtbar) und 21.21, 21.22 gegenuber der 
verschiebbaren Formaufspannplatte 7.2 verschiebbar; 
die Antriebsmittel 21.11, 21.12, 21.21, 21.22 greifen an 
Angriffsstellen 22.11, 22.12, 22.21, 22.22 an den Ver- 5 
schiebeeinheiten 2.1, 2.2 an. Die Verschiebung der Ver- 
schiebeeinheiten 2.1, 2.2 wird hydraulisch, mechanisch 
oder elektrisch betatigt und mit einem (nicht dargestell- 
ten) hydraulischen, mechanisch en oder elektronischen 
Wegmesssystem kontrolliert oder gesteuert. Das Weg- w 
messsystem sorgtdafur, dass bei eingespanntem Dreh- 
block 6 die an derselben Verschiebeeinheit 2.1 bzw. 2.2 
angreifenden Antriebsmittel 21.11, 21.12 bzw. 21.21, 
21.22 stets gleichzeitig und parallel zueinander wirken. 
Die beiden Verschiebeeinheiten 2.1, 2.2 sind jedoch 15 
unabhangig voneinander ansteuerbar und verschieb- 
bar, urn ein schnelles Auswechseln des Drehblocks zu 
ermOglichen. 

[0025] Mindestens eine, vorzugsweise aber zwei oder 
mehr Seitenflachen 60.3, 60.5 des prismatischen Dreh- 20 
blocks 6 tragen mindestens eine erste Formhalfte 61 .1 , 
61.2 mit je einem ersten Formeinsatz 63.1, 63.2; der 
prismatische Drehblock 6 dient also als Formtrager. Die 
Formautspannplatten 2.1, 2.2 tragen je eine zweite 
Formhalfte 62. 1 , 62.2 mit je einem zweiten Formeinsatz 25 

64.1, 64.2. Erste Formeinsatze 63.1, 63.2 und/oder 
zweite Formeinsatze 64.1, 64.2 sind mit (in Fig 1 und 2 
nicht dargestellten) formgebenden Hohlraumen ausge- 
stattet. Wenn die Formautspannplatten 7.1 , 7.2 mit Hilfe 
der Antriebsmittel gegen den Drehblock 6 gepresst wer- so 
den, fugen nich ersten und zweiten Formhalften 61.1, 

61.2, 62.1, 62.2 bzw. Formeinsatze 63.1, 63.2, 64.1, 
64.2 zu Spritzgiessformen zusammen, in welche aus 
Einspritzstationen 71.1, 71.2 Schmelze eingespritzt 
werden kann. Zur eindeutigen gegenseitigen Positionie- 35 
rung der ersten und zweiten Formhalften 61.1, 61.2, 
62.1, 62.2 sind diese vorzugsweise mit Fuhrungen, 
bspw. Zylinderstiften 65.1-6 und entsprechenden Boh- 
rungen 66.1-4, ausgestattet. 

[0026] Figur 3 zeigt eine Frontalansicht einer Ausfuh- 40 
rungsform der erfindungsgemassen Haltevorrichtung, 
welche von derjenigen der Figuren 1 und 2 leicht ver- 
schieden ist. Figur 4 zeigt eine Draufsicht auf einen Teil 
der Haltevorrichtung von Fig. 3. In dieser Ausfiihrungs- 
form sind die Linearfuhrungen 31.11, 31.12, 31.21, 45 
31 .22 fur die Holmen 3. 1 1 , 3. 1 2, 3.21 , 3.22 an Aussen- 
seiten 23.1, 23.2 der Verschiebeeinheiten 2.1, 2.2 
angebracht. Die Dreheinheiten 4.1, 4.2 sind mittels 
Lager 43.11-13, 43.21-23 auf den jeweiligen Verschie- 
beeinbeiten 2. 1 , 2.2 drehbar gelagert. so 
[0027] Durch entsprechende Kanale oder Leitungen 
44.1 , 44.2 in der ersten Welle 41 .1 und/oder der zweiten 
Welle 41.2 werden Medien wie Gase, Flussigkeiten 
Oder eiektrischer Strom zum Drehblock 6 gefuhrt. Dabei 
ist es vorteilhaft, Fluide wie Gase und/oder Flussigkei- ss 
ten durch die erste, unten angebrachte Welle 41.1 und 
den elektrischen Strom durch die zweite, oben ange- 
brachte Weile 41 .2 zu fuhren, urn unerwunschte elektri- 
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sche Kontakte und Verunreinigungen bei Leeks zu 
vermeiden Zwischen den Haltemitteln 5.1, 5.2 und dem 
Drehblock 6 sind (nicht dargestellte) normierte Schnitt- 
stellen fur die Ubergabe der Medien vorgesehen. In der 
offenen Formhalfte 61 .2 sind formgebenden Hohlraume 
67.1 -1 6 fur die Aufnahme von Schmelze sichtbar. 
[0028] Die Erfindung ermOglicht dem Fachmann auch 
die Realisierung anderer Ausfuhrungsformen, als hier 
beschrieben sind. So kOnnten die Haltemittel 5.1, 5.2 
bspw. in x-Richtung relativ zueinander verschiebbar 
sein. 

Patentanspruche 

1. Haltevorrichtung (1) fur mindestens eine Form, 
Formhalfte (61.1, 61.2) oder einen Formtrager (6) 
in einer Spritzgiessmaschine, gekennzeichnet 
durch mindestens zwei Haltemittel (5.1, 5.2) zum 
losbaren Einspannen der mindestens einen Form, 
Formhalfte (61.1, 61.2) oder des Formtragers (6), 
wobei die mindestens zwei Haltemittel (5.1, 5.2) 
relativ zueinander verschiebbar sind. 

2. Haltevorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie zwei Verschiebeeinhei- 
ten (2.1 , 2.2) aufweist, welche relativ zueinander in 
einer Richtung (z) verschiebbar sind, und dass an 
jeder der zwei Verschiebeeinheiten (2.1, 2.2) ein 
Haltemittel (5.1, 5.2) derart angebracht ist, dass die 
mindestens eine Form, Formhalfte (61.1, 61.2) 
oder der Formtrager (6) zwischen den Haltemitteln 
(5.1, 5.2) reversibel einspannbar ist, wenn sich die 
zwei Verschiebeeinheiten (2.1, 2.2) in einer 
bestimmten gegenseitigen Lage befinden. 

3. Haltevorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein 
Haltemittel (5.1, 5.2) urn eine verschiebbare Achse 
(42.1, 42.2) drehbar ist. 

4. Haltevorrichtung (1) nach den Anspruchen 2 und 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass auf jeder Ver- 
schiebeeinheit (2.1, 2.2) eine Dreheinheit (4.1, 4.2) 
angebracht ist, weiche mit der jeweiligen Verschie- 
beeinheit (2.1, 2.2) verschiebbar und urn eine mit 
der jeweiligen Verschiebeeinheit (2.1, 2.2) ver- 
schiebbare, zur Verschieberichtung (z) senkrech- 
ten Achse (42.1, 42.2) drehbar ist, und dass die 
Haltemittel (5.1, 5.2) auf je einer Dreheinheit (4.1, 
4.2) befestigt sind. 

5. Haltevorrichtung (1) nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verschiebeeinheiten 
(2.1, 2.2) in eine bestimmte gegenseitige Lage ver- 
schiebbar sind, in welcher die Dreheinheiten (4.1, 
4.2) einander gegenuberliegen, ihre Achsen (42.1, 
42.2) zusammenfallen und die Haltemittel (5.1, 5.2) 
einen bestimmten Abstand (d) voneinander aufwei- 


5 



9 EP 0 922 i 

sen. 

6. Haltevorrichtung (1) nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verschiebeeinheiten 
(2.1 , 2.2) auf parallel zueinander verlaufenden Hoi- s 
men (3.11, 3.12, 3.21, 3.22) gefuhrt sind. 

7. Haltevorrichtung (1) nach einem der Anspruche 1- 

6, gekennzeichnet durch Antriebsmittel (21.21, 
21.22) zur Verschiebung der Haltemittei (5.1, 5.2) 10 
relativ zueinander oder relativ zu einem Teil (7.2) 
der Spritzgiessmaschine. 

8. Haltevorrichtung (1) nach einem der Anspruche 1- 

7, gekennzeichnet durch Kontroll- oder Steuer- is 
mittel zur Kontrolle und/oder Steuerung der Ver- 
schiebung. 

9. Haltevorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3- 

8, gekennzeichnet durch Drehantriebsmittel zur 20 
Drehung mindestens eines Haltemittels (5.1, 5.2) 

urn eine verschiebbare Achse (42.1, 42.2). 

10. Haltevorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3- 

9, gekennzeichnet durch Drehkontroll- oder 25 
Drehsteuermittel zur Kontrolle und/oder Steuerung 
der Drehung. 

11. Formtrager (6), einsetzbar in die Haltevorrichtung 

(1) nach einem der Anspruche 1-10, dadurch 30 
gekennzeichnet, dass er als prismatischer KOrper 
mit zwei Grundflachen (60.1, 60.2) und mehr als 
zwei Seitenflachen (60.3-60.6) ausgebildet ist, und 
dass mindestens eine Seitenflache (60.3, 60.5) 
eine Spritzgiessform oder eine Spritzgiessform- 35 
halfte (61.1,61.2) tragi 
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61.2) mit je einem ersten Formeinsatz (63.1, 63.2) 
tragt, dass die Formaufspannplatten (7.1, 7.2) je 
eine zweite Formhalfte (62.1, 62.2) mit je einem 
zweiten Formeinsatz (64.1, 64.2) tragen, und dass 
sich die ersten und zweiten Formhalften bzw. For- 
meinsatze zu Spritzgiessformen, in welche aus Ein- 
spritzstationen (71.1, 71.2) Schmelze einspritzbar 
ist, zusammenfugen, wenn die Formaufspannplat- 
ten (7.1, 7.2) gegen den Formtrager gepresst wer- 
den. 

15. Verlahren zum Entfernen einer Form, Formhalfte 
(61.1, 61.2) oder eines Formtragers (6) aus einer 
Haltevorrichtung (1) nach einem der Anspruche 1- 
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltermit- 
tel (5.1, 5.2) relativ zueinander so weit verschoben 
werden, dass sie die Form, Formhalfte (61 .1 , 61 .2) 
oder den Formtrager (6) freigeben und dass die 
Form, Formhalfte (61.1, 61.2) oder der Formtrager 
(6) aus der Haltevorrichtung (1) entnehmbar ist. 

16. Verfahren zum Einsetzen einer Form, Formhalfte 
(61.1, 61 .2) oder eines Formtragers (6) in eine Hal- 
tevorrichtung (1) nach einem der Anspruche 2-10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Haltemittei 
(5.1, 5.2) relativ zueinander so weit verschoben 
werden, dass sie einen das Einsetzen der Form, 
Formhalfte (61.1, 61.2) oder des Formtragers (6) 
erlaubenden Abstand (s) voneinander aufweisen, 
dass die Form, Formhalfte (61.1, 61.2) oder der 
Formtrager (6) in die Haltevorrichtung (1) einge- 
setzt wird und dass daraufhin die Haltemittei (5.1, 
5.2) relativ zueinander in die eine bestimmte 
gegenseitige Lage verschoben werden, so dass sie 
die Form, Formhalfte (61.1, 61.29 Oder den Form- 
trager (6) einspannen. 


12. Formtrager (6) nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass er als WOrfel mit zwei 
Grundflachen (60.1, 60.2) und vier Seitenflachen 40 
(60.3-60.6) ausgebildet ist. 


13. Spritzgiessmaschine, beinhaltend die Haltevorrich- 
tung (1) nach einem der Anspruche 2-10, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie zwei Formaufspannplat- 45 
ten (7.1, 7.2), von denen eine Formaufspannplatte 
(7.1) test mit der Maschine verbunden, die andere 
Formausfspannplatte (7.2) inderselben einen Rich- 
tung (z) wie die Haltemittei (5.1, 5.2) der Haltevor- 
richtung (1) verschiebbar ist, aufweist, und dass die so 
Haltevorrichtung (1) zwischen den beiden Formauf- 
spannplatten (7.1, 7.2) verschiebbar angebracht 
ist. 


14. Spritzgiessmaschine nach Anspruch 13, beinhal- ss 
tend einen Formtrager (6) nach Anspruch 1 1 oder 
12, dadurch gekennzeichnet, dass der Formtra- 
ger (6) mindestens eine erste Formhalfte (61.1. 
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